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Olokoto on pieni asumiseen tarkoitettu rakennus, joka valmistetaan tehtaassa täysin valmiiksi. 
Niiden valmistus siirtyi Mammuttihirreltä Kontiotuotteelle keväällä 2019. Aluksi Kontio vuokrasi 
tuotantotiloja Mammuttihirreltä Ylikiimingissä, jotta tuotanto saatiin jatkumaan muutoksista huoli-
matta. Kontiotuote haluaa kuitenkin siirtää Olokoto-tuotannon Pudasjärvelle, minkä vuoksi täytyi 
suunnitella uudet tuotantotilat. Kontion tehtaalta Pudasjärveltä löytyi pieni tuotantotila, jota muut-
tamalla Olokoto-tuotanto saadaan siinä pyörimään. 
Opinnäytetyössä perehdyttiin Olokodon nykyisen tuotannon eri vaiheisiin ja valmistusmenetelmiin 
sekä haasteisiin, jotka Kontion olemassa olevat ja tulevat tilat tarjoavat. Opinnäytetyössä pohdi-
taan myös uusia tuotantotapoja, sillä Olokotojen kehitys ja tuotannon tehostaminen on erittäin 
tärkeää, jotta Olokotojen myynti saadaan kannattavaksi. Tavoitteena oli suunnitella mahdollisim-
man kustannustehokas tuotantoprosessi sekä toimiva layout Olokotojen valmistamiselle. Opin-
näytetyössä käytiin läpi Lean-toimintatapaa ja tuotannon tehostamista. Opinnäytetyössä pureu-
duttiin myös tuotannon ongelmiin ja niiden ennaltaehkäisyyn. 
Opinnäytetyössä koottiin tietoa nykyisestä Olokoto-tuotannosta Ylikiimingissä ja perehdyttiin tule-
van tuotannon asettamiin vaatimuksiin Pudasjärvellä. Kun taustatyötä tehtiin ja perehdyttiin tuo-
tantoon, kävi hyvin äkkiä ilmi, että tila, mihin Olokoto-tuotanto Pudasjärvelle siirretään, ei ole pa-
ras mahdollinen. Tästä lähti ajatus suunnitella kokonaan uusi tuotantohalli Olokotojen valmistami-
seen.  
Opinnäytetyössä suunniteltiin uusi, toteuttamiskelpoinen Olokoto-tuotantohalli, joka vastaa tehok-
kaan tuotannon tavoitteisiin. Mikäli myyntitavoitteisiin päästään, on investointi uuteen halliin hyvin 
ajankohtainen. 
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Olokoto is a small domestic house that is constructed completely at the factory. Kontiotuote took 
over the Olokoto production of Mammuttihirsi in spring 2019. Initially, Kontio has leased producti-
on facilities from Mammuttihirsi in Ylikiiminki to ensure continued production during the transition 
period. Eventually Kontio wants to relocate Olokoto production to Pudasjärvi, where new produc-
tion facilities had to be designed. A small production facility was found at the Kontio factory in 
Pudasjärvi, which will be transformed for Olokoto production. 
This thesis explores the different stages and production methods of the current Olokoto producti-
on as well as the challenges that existing and future facilities present. The thesis also explores 
new production methods since the development of Olokotos and the improvement of production 
are crucial in making Olokoto sales profitable. The aim was to design the most cost-effective pro-
duction process and a functional layout for the production of Olokotos. This thesis focuses on 
Lean approach and production efficiency. This thesis also discusses possible problems in produc-
tion and how to prevent them. 
For the thesis information on current Olokoto production in Ylikiiminki was collected and the re-
quirements for the future production in Pudasjärvi was explored. After initial research it became 
apparent that the space for the Olokoto production in Pudasjärvi was not ideal. Hence the idea of 
designing a completely new production hall for the production of Olokotos. 
In this thesis a new, viable Olokoto production hall for efficient production was designed. The 
need to invest in the new production hall can become urgent if the sales targets are reached as 
planned. 
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1 JOHDANTO 
Kontiotuote Oy on maailman suurin ja johtava hirsitalovalmistaja. Se valmistaa vuosittain noin  
1 500 rakennusta vapaa-aikaan, asumiseen ja julkiseen rakentamiseen. Kontiotuote on osa PRT-
Forest-konsernia, joka on yksi johtavista suomalaisista puurakentamisen toimijoista. (Kontio 
2020.)  Kesällä 2019 Kontion mallistoon liittyi myös Olokoto. 
 
Uuden tuotteen ja malliston luominen vaatii hyvää suunnittelua ja yhteistyötä koko tuotantoketjul-
ta. Opinnäytetyön tavoitteena onkin tehostaa Olokoto-prosessin kehitystä. Opinnäytetyössä kes-
kitytään nimenomaan Olokoto-tuotantoon, koska se on suurin ja haastavin osa Olokoto-
prosessia. Uuden menetelmän kehitys vaatii aina vanhan menetelmän tuntemusta. Olennainen 
osa opinnäytetyön tekemistä onkin perehtyä nykyiseen Olokoto-tuotantoon ja suunnitella sen 
pohjalta uutta tuotantoa. 
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2 OLOKOTO 
Olokoto on Kontion painumattomasta 205x275 SmartLog™-hirrestä valmistettu asumisyksikkö. 
Se on yksinkertainen, moderni ja linjakas puusta rakennettu kontti, jossa on lasikatto ja suuret 
ikkunat. (Helminen 2017). Olokoto on kansainvälisesti mallisuojattu ja sen teknisiä yksityiskohtia 
on patentoitu (Mäenpää 2019). Olokoto ei ole vain yksi perusmalli, vaan siitä on kehitetty koko-
nainen mallisto. Asumiseen tarkoitettu monipuolinen moduuli toimii hyvin yksinäänkin, mutta yh-
distelemällä niistä saa aikaan suuremmankin kokonaisuuden. Myös jälkikäteen laajentaminen 
onnistuu helposti. (Helminen 2017.) 
 
Olokodon ulkomitat ovat 3,5 m x 7 m x 3,1 m. Olokodossa on 11 kierrosta hirttä. Huoneistoalaa 
Olokodossa on 21 m². Pieni yksiön kokoinen kontti tarjoaa periaatteessa kaiken, mitä minimalisti 
kodiltaan tarvitsee. (Helminen 2017). Pienoiskodin suunnittelussa on huomioitu energian omava-
raisuus ja minimaalinen jätevedentuotto. Olokotoon voi valita lisävarusteena esimerkiksi kaasu-
käyttöisen keittiön ja kattoon integroitavat aurinkopaneelit. Olokotoa on saatavilla myös täysin 
energiaomavaraisena, vettä kierrättävällä suihkulla ja jätteen polttavalla WC:llä. (Mäenpää 2019.) 
 
Olokoto soveltuu myös erittäin hyvin hotellihuoneeksi, jonka käyttö on kustannustehokasta. Ra-
kennuksen suunnittelija Ilmari Mäenpää on hionut revontulimatkailun mahdollistavaa arkkitehtuu-
ria jo kevytrakenteisessa ja suositussa Olokolo-tuoteperheessä. ”Näkymä taivaalle avaa unohde-
tun ilmansuunnan. Se on ikkuna äärettömyyteen, siinä missä meren horisonttikin on ääretön. 
Mahdollisuus katsoa äärettömyyteen on ikiaikaista. Katsominen äärettömyyteen voi parhaimmil-
laan tarjota kiireiselle nykyihmiselle mielen seesteisyyttä”, Ilmari Mäenpää (2019) toteaa. 
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3 OLOKOTO-TUOTANTO 
Olokoto-tuotantoon sopii Lean-ajattelu, joka on eräänlainen johtamisfilosofia. Leanin avulla pyri-
tään mm. lyhentämään tuotannon läpimenoaikoja sekä laatua. 
3.1 Lean Produktion 
Maailmaan levisi 1990-luvulla autoteollisuusohjelman sekä The Machine That Changed the 
World-teoksen myötä käsite Lean Produktion. Lean on filosofia yrityksen toimintojen organisoimi-
sessa sekä joukko työkaluja sen soveltamiseksi. Lean-ajatteluun kuuluu parhaiden toimintatapo-
jen etsiminen. Lean-ajattelu voidaan tiivistää kolmeen kohtaan seuraavasti: 
 
 virtaus (flow) systeemin läpi ilman häiriöitä ja ylimääräistä aikaa 
 kulttuuri, jossa kaikki ihmiset ovat mukana jatkuvassa parantamisessa 
 imuohjaus, jossa toiminnot tapahtuvat ainoastaan tarpeen vaatiessa tai tilauksesta. (Kos-
kenvesa - Sahlstedt 2017, 10.) 
 
Imuohjaus on tuotannon ohjausta, jossa seuraavan työvaiheen tarve määrittelee sen, mitä edelli-
sessä työvaiheessa on tehtävä. Lean-projektin toimitussysteemin ideaali on toimittaa asiakkaalle 
täydellinen tuote projektitoimituksena ilman hukkaa, tavoitellen täydellisyyttä. (Koskenvesa - 
Sahlstedt 2017, 10, 15.) 
 
Layoutilla tarkoitetaan tuotantojärjestelmän fyysisten osien, kuten koneiden, laitteiden, varasto-
paikkojen ja kulkureittien sijoittelua tehtaassa. Tuotantolinjassa koneet ja laitteet ovat valmistetta-
van Olokodon työnkulun mukaisessa järjestyksessä. Työnkulku on selkeää ja eri työvaiheiden 
välillä voidaan käyttää vaikka mekaanisia kuljettimia. Layouttyyppi valitaan tuotevalikoiman laa-
juuden ja tuotettavien määrien perusteella. Layoutsuunnittelu on mutkikas prosessi, johon vaikut-
taa suuri määrä erilaisia tekijöitä. Layoutsuunnittelun keskeisimpänä tavoitteena on materiaalivir-
tojen toimiva suunnittelu. Materiaalien kuljetuskerrat ja matkat pyritään minimoimaan osastojen ja 
työpisteiden välillä.  (Haverila - Uusi-Rauva – Kouri - Miettinen 2009, 475, 479-482.) 
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Olokoto-tuotantoon sopii parhaiten funktionaalinen layout, lisäksi sovelletaan solulayoutin parhai-
ta puolia. Funktionaalisessa layoutissa koneet, työpaikat ja tekijät on ryhmitelty työtehtävän sa-
mankaltaisuuden perusteella. Esimerkiksi kaikki katon tekemiseen tarvittavat työkalut ja tarvikkeet 
ovat työpisteessä 2, jossa katot kasataan ja kaikki sisustuksen viimeistelyyn käytettävät listat ja 
viimeistelynaulaimet ovat työpisteessä 4, jossa sisustustyöt suoritetaan. Funktionaalisessa 
layoutissa tuotantomäärät ja tuotetyypit voivat vaihdella huomattavasti, välillä tehdään sauna-
Olokoto ja välillä Glassroof Olokotoja. Koneet ja laitteet ovat tavallisesti monipuolisia yleiskoneita, 
joilla voidaan tehdä joustavasti erilaisia töitä, kuten porakoneita ja naulaimia. (Haverila ym. 2009, 
476-476.) 
 
Olokodot valmistetaan yksilöllisesti ja sarjoina. Esimerkiksi isompi tilaus voi sisältää 10 kpl Glass-
roof Olokotoja majoituskäyttöön, yhden Sauna-olokodon sekä useamman Olokoto-moduulin 
muodostaman ravintolarakennuksen. Toisistaan poikkeavien työnkulkujen vuoksi materiaalinkä-
sittelyyn voidaan soveltaa automaatioita kovin rajoitetusti. Kun työpisteiden väliset etäisyydet ovat 
pieniä, niin materiaalien kuljetus- ja käsittelykustannukset pysyvät hyvin hallinnassa. Eri tuotanto-
vaiheiden suorittaminen peräkkäin samalla alueella helpottaa myös laadunvalvontaa. Funktionaa-
lisen layoutin toteutus on helppoa ja halpa verrattuna suureen ja pitkään tuotantolinjaan. Kapasi-
teetin kasvattaminen on joustavaa samoin kuin erilaisten Olokotojen valmistaminen. (Haverila ym. 
2009, 476, 478.) 
3.2 Olokoto-projekti 
Rakennusalalla on nykyään laajasti vallalla käsitys projektihallinnasta taloustieteellisenä ilmiönä – 
tuotanto nähdään osto- ja myyntiprosessina, jolloin tärkein osa, tuotantoprosessin hallinta, on 
jäänyt lähes huomiotta. (Koskenvesa - Sahlstedt 2017, 15.) 
 
Jokainen Olokoto on oma projektinsa. Kyseessä ei ole pelkkä Olokodon myynti-, suunnittelu- ja 
valmistusprosessi vaan tuotteen sovittaminen asiakkaan tarpeisiin, mikä käsittää pitkäaikaista 
yhteistyötä käytön ja ylläpidon aikana. (Koskenvesa - Sahlstedt. 2017, 7-8.) Tuotantoprosessia 
voidaan pitää Olokodon yhtenä keskeisimpänä toimintana. Olokoto valmistetaan aina valvotuissa 
tehdasolosuhteissa. Teollisessa tuotannossa pyritään hyvin korkeaan tuottavuuteen pitkälle vie-
dyllä tehtäväjaolla, erikoistumisella ja tehokkailla valmistusmenetelmillä. Sarjatuotanto mahdollis-
taa tasaisen laadun ja kilpailukykyisen hinnan. Olokotoja ei tehdä varastoon, vaan ne valmiste-
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taan asiakkaan tilauksesta, valmistusohjelman mukaan. Asiakkaalla on mahdollisuus vaikuttaa 
Olokodon ominaisuuksiin. Näin jokainen Olokoto on aina uniikki ja ainutkertainen. Myös valmiiden 
Olokotojen kuljetus katsotaan kuuluvaksi tuotantoprosessiin. Olokoto-tuotanto voidaankin määri-
tellä hankinnan, valmistuksen, jakelun sekä tilauskohtaisen tuotesuunnittelun muodostamaksi 
kokonaisuudeksi. (Haverila ym. 2009, 350-351.) 
 
Tuotantoon liittyvät päätökset ovat erittäin tärkeitä, koska investoinnit tuotantotiloihin ja tuotanto-
järjestelmiin ovat yleensä suuria. Tuotantotiloja, valmistustekniikkaa ja henkilökuntaa koskevat 
ratkaisut ovat pitkäaikaisia, ja niihin sitoudutaan vuosikymmeniksi. Tuotantoa koskevia suuria 
strategisia päätöksiä voidaan tarkastella monesta eri näkökulmasta. Kaksi keskeistä tavoitetta 
ovat yrityksen kilpailukyvyn ylläpito sekä toiminnan jatkuvuuden turvaaminen osaamista ja tietä-
mystä kehittämällä. (Haverila ym. 2009, 365.)  
 
Uusien tilojen rakentaminen pohjautuu täysin myyntiennusteisiin. Ennusteita tarvitaan, koska 
Olokodon menekin muutokset ovat nopeampia kuin Kontion tuotantoprosessin reagointikyky. 
Ennusteilla pyritään arvioimaan tulevaisuuden Olokoto-myyntiä sekä sopeuttamaan kapasiteetti 
ja materiaalivarastot tulevaisuuden tuotantotarpeisiin. Uuden hallin suunnittelussa pitää erityisesti 
miettiä, miten tuotannon kapasiteetti mitoitetaan suhteessa kysyntään. (Haverila ym. 2009, 413.)  
Vuosittainen myyntitavoite on 50 Olokoto mutta voi tulla myös isompia kauppoja. Esimerkiksi 
tilauksen suuruus voi olla 150 – 200 olokotoa kerralla. Mikäli näin käy, voidaan hallin rakentamis-
ta käsitellä akuuttina investointina, jonka kustannukset olisi mahdollista kuolettaa yhden tilauksen 
tuloilla. (Haipus 2019.)  
 
Kontion on huolehdittava sovituista toimitusajankohdista sekä ylläpidettävä valmiutta toimittaa 
Olokotoja asiakkaiden tarpeiden mukaisesti. Olokotojen menekki ei ole tasainen, vaan se vaihte-
lee eri syistä. Tuotantolinja sietää huonosti häiriöitä, koska pienikin häiriö vaikuttavat nopeasti 
koko linjan tuottavuuteen. Tavallisesti tuotannon kapasiteetin joustavuus on menekkivaihteluja 
pienempi, jolloin tuotannon on suunniteltava ennakolta, miten menekissä tapahtuvat vaihtelut 
hallitaan. (Haverila ym. 402-414, 475.) 
 
Yleensä massatuotannossa pyritään mahdollisimman isoon tehdaskokoon ja suuriin valmistus-
määriin kiinteiden yksikkökustannusten minimoimiseksi. Tuotantomäärien kasvattaminen on kui-
tenkin kannattavaa vain tiettyyn rajaan asti, sillä tuotantomäärien kasvaessa liian suuriksi tuot-
teen yksikkökustannukset alkavat helposti jälleen nousta. (Haverila ym. 2009, 368-369.) Alusta-
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vissa suunnitelmissa on mietitty, että uuden hallin koko olisi noin 500 m². Karkeassa kustannus-
arviossa rakennettavan hallin neliöhinta on 600 - 700 €/m². Hallin rakentamisen kokonaiskustan-
nus olisi noin 300 000 - 350 000 € (Haipus 2019). Tämä suunnitelma on kuitenkin aivan alakant-
tiin, sillä nykyinen halli Ylikiimingissä on 970 m² ja sekin on liian pieni. Kapasiteetin nopea kasvat-
taminen on vaikeaa linjan toteutuksen jälkeen (Haverila ym. 2009, 476). 
 
Uuden hallin pitäisi siis pystyä vastaamaan tuotannon tavoitteisiin, jotka ovat kustannustehok-
kuus, laatu, aika ja joustavuus. Erityisesti kustannustehokkuus on Olokoto-tuotannon keskeisim-
piä tavoitteita. Tuotannon näkökulmasta laatu taas tarkoittaa Olokodon ja sen tuotantoprosessin 
virheettömyyttä. Tuotantoprosessista pyritään poistamaan kaikki virheet, koska virheet lisäävät 
kustannuksia ja aiheuttavat poikkeamia suunniteltuun toimintaan. Toimitusnopeus ja varmuus 
ovat ensisijaisen tärkeitä asiakasohjautuvassa Olokoto-tuotannosta. (Haverila ym. 2009, 357-
402.) 
 
Tuotannossa pyritään lyhentämään Olokodon valmistus aikaa mahdollisimman paljon, sillä on 
todettu, että läpäisyajan lyhentäminen tehostaa prosessia, parantaa toiminnan laatua ja pienen-
tää kustannuksia. Läpäisyaika kuvaa kokonaisaikaa, jonka Olokodon toimintaketju vaatii tuotan-
nossa. Koska tavoitellaan matalia kustannuksia, kapasiteetin korkea kuormitusaste ja pienet va-
rastot ovat toiminnanohjauksen ehdottomasti tärkeimpiä tavoitteita. Olokotojen tuotantoerät tulee 
suunnitella siten, että keskeiset resurssit ovat mahdollisimman tehokkaassa käytössä. Olokoto-
tuotannolla on kuitenkin myös yhteiskunnallisia tavoitteita, kuten työturvallisuus, ympäristön suo-
jelu, työympäristö, tuoteturvallisuus ja sosiaalinen vastuu.  (Haverila ym. 2009, 357-402.) 
 
Joustavuudella tarkoitetaan nopeutta ja kustannustehokkuutta, jolla Olokodon tuotantoprosessia 
voidaan muuttaa tilanteeseen sopivaksi. Joustavuuden erilaisia tyyppejä ovat volyymijoustavuus, 
uusien tuotteiden toteutuksen nopeus sekä uusien teknologioiden käyttöönotto. Volyymijousta-
vuudella tarkoitetaan Olokoto-tuotannon kykyä sopeutua tuotantomäärien vaihteluun. Tuotannon 
tavoitteiden toteutumista vaikeuttaa käytännössä eri tavoitteiden ristiriitaisuus. Esimerkiksi jousta-
vuuden kehittäminen voi johtaa kustannusten kohoamiseen tai vastaavasti kustannusten mini-
mointi voi johtaa laadun heikkenemiseen. Uutta hallia suunniteltaessa oli tavoite löytää toiminta-
malli, jonka avulla erilaisten Olokotojen-tuotanto saadaan toteutettua optimaalisella tavalla. (Ha-
verila ym. 2009, 358.) 
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Uuden hallin tuotantoteknologia vaikuttaa huomattavasti myös Kontion kilpailukykyyn. Automaati-
olla ja uusilla valmistusmenetelmillä voidaan kehittää Olokoto-tuotantoa varsin monipuolisesti. 
Esim. nykyinen toimittaja ei pysty toimittamaan Olokotojen pohjaelementtejä sovitussa aikatau-
lussa, myöskään logistiikan kannalta ei ole järkevää tilata tuotetta muualta. Kun pohjien teko siir-
tyy Kontion tiloihin tehtäväksi, se antaa paremman mahdollisuuden innovatiiviseen tuotekehityk-
seen. Näin ollen, kun tuotanto on erikoistunut vain Olokotojen valmistukseen, se pystyy kehittä-
mään toimintaansa tehokkaasti, koska sillä on kokonaisvastuu tuotteen valmistuksesta, toiminnan 
johtamisesta ja ohjaamisesta. Laadukkaat tuotantovaiheet johtavat laadukkaisiin Olokotoihin ja 
tyytyväisiin asiakkaisiin. (Haverila ym. 2009, 366.) 
 
Uusien työkoneiden, laitteiden ja tuotantomenetelmien käyttöönotto edellyttää niiden hankinnan 
lisäksi henkilökunnan osaamisen kehittämistä. Henkilöstön kouluttaminen on keskeinen tekijä 
toiminnan laadun ja asenteiden kehittämisessä. Henkilöstön osaamisen tulee olla sellaisella ta-
solla, että laadukkaiden Olokotojen valmistus on mahdollista ilman erityisiä ponnisteluja. Pitkällä 
aikajänteellä Olokoto-tuotannon menestys riippuukin keskeisesti henkilöstön ominaisuuksista. 
Tuottavuus kasvaa henkilökunnan harjaantuessa Olokotojen valmistukseen. Työmenetelmät ja 
toimintatavat kehittyvät ja hioutuvat vähitellen entistä paremmiksi. (Haverila ym. 2009, 380.) 
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4 NYKYINEN OLOKOTO-TUOTANTO 
4.1 Olokoto-prosessi Kontiotuotteella 
Tuotanto-prosessin aluksi projektipäällikkö laatii jokaiselle Olokodolle hankeaikataulun tarkas-
taakseen, että projekti on toteutettavissa normaali tuotantoajassa. Aikataulu on erittäin tärkeä 
tuotannon kannalta, jotta Olokoto valmistuu oikea-aikaisesti ja vältytään turhalta varastoinnilta. 
Aikataulu on tärkeä myös Olokodon laadun kannalta. Huonosta aikataulupidosta seuraa yleensä 
laatuvirheitä. Epärealistisesti tehty aikataulu ja toimenpiteet aiheuttavat äkkiä ongelmia. Hyvin 
valmistellun hankeaikataulun ansiosta myös Olokodon toimitus ja luovutus saadaan valmisteltua 
kunnolla. Olokoto-projektipäällikön laatiman hankeaikataulun avulla myös tilaaja voi hoitaa oman 
osuutensa (rahoitus, perustukset, asennus ym.) sovitulla tavalla. Hankeaikataulussa myös muu-
toksille ja yllätyksille varataan joustoa ja varmistetaan, että Olokoto-tuotannolle ei aiheudu tar-
peettomia kustannuksia. (Koskenvesa - Sahlstedt 2017, 41.) 
 
Olokoto-projektin käynnistyessä osa materiaalihankinnoista tehdään välittömästi, koska niillä on 
pitkät toimitusajat. Olokotoprojektille on laadittu hankinta-aikataulu (liite 2), josta ilmenevät Oloko-
toon menevien materiaalien toimitusajat. Koska varastointitilat ja -ajat halutaan pitää mahdolli-
simman pienenä, hankesuunnittelun tärkeys korostuu Olokoto-tuotannossa. Hankinta-aikataululla 
sidotaan hankinnat sujuvasti työaikatauluun. (Koskenvesa - Sahlstedt 2017, 51.) Hyvin suunnitel-
lulla ja oikea-aikaisilla hankinnoilla taataan Olokodon valmistus ilman keskeytyksiä. Erikoisemmil-
le ja suuremmille Olokoto-yhdistelmille täytyy tarvittaessa tehdä myös oma talotekniikka-
aikataulu. 
 
Olokotojen vakiomallistoon on valittu yksinkertainen Essential Olokoto, neljä Glassroof mallia ja 
sauna Olokoto. Vakiomalleihin voi yli 10 kappaleen sarjoissa tehdä pieniä muutoksia. Muutokset 
tulee kuitenkin hyväksyttää Olokoto-projektipäälliköllä, joka hinnoittelee muutokset tapauskohtai-
sesti. Muutosten laajuudesta ja ajankohdasta riippuen ne voivat vaikuttaa myös toimitusaikaan. 
Asiakkaalla on valittavissa ennalta sovituista sisustusmateriaaleista haluamansa. (Liite 1.) Kun 
valinnat on tehty ja kauppapaperit allekirjoitettu, dokumentit toimitetaan Olokoto-
projektipäällikölle. Projektipäällikkö varaa toimitukselle kapasiteettia tuotannosta sekä suunnitte-
lusta ja sen jälkeen vahvistaa toimitusajan asiakkaalle. Toimitusaika on minimissään 12 viikkoa. 
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Projektipäällikkö varmistaa, että asiakas on maksanut varausmaksun ja syöttää Olokodon järjes-
telmään. Tästä Olokoto-tuotanto prosessi alkaa varsinaisesti. 
 
Ennen Olokodon toimitusta ja Olokodon mukana pitää asiakkaalle toimittaa erilaisia asiakirjoja, 
kuten kuvat (ARK, RAK ja LVIS), sähköasennusten mittauspöytäkirja, käyttövesijohtojen koepai-
nepöytäkirja. Myös rakennuksen käyttö ja huolto-ohjekirja on erittäin olennainen. Osa dokumen-
teista toimitetaan sähköisesti, mutta dokumentit kerätään myös tulostettuna kansioon, joka anne-
taan asiakkaalle Olokodon luovutuksen yhteydessä. 
4.2 Olokoto-tuotanto Ylikiimingissä 
Tällä hetkellä Olokotojen-tuotanto tapahtuu Ylikiimingissä, Mammuttihirreltä vuokratussa hallissa. 
Olokoto-tuotantoa havainnoitiin Ylikiimingissä. Suurimmaksi haasteeksi ilmeni tarvikkeiden logis-
tiikka, sillä yhä uudestaan jouduttiin pohtimaan, mitä tilataan ja mistä, kuka tilaa ja mikä on toimi-
tusaika. Myös selkeä työnjohdon puuttuminen heijastuu tekemiseen, sillä työntekijät miettivät 
yksin tai porukassa, mitä tulisi tehdä seuraavaksi. Työntekijöiden perehdytys eri työvaiheisiin on 
vajavaista. Myöskään työkaluja ei ole riittävästi. Toimitusaikataulut alihankkijoiden suuntaan eivät 
pidä, esimerkiksi lattiaelementtejä joudutaan aina odottamaan. Myös kiire haittaa tekemistä, sillä 
työt pitää aloittaa ennen lopullisten suunnitelmien valmistumista. Tämä johtaa helposti siihen, että 
jo tehtyä työtä joudutaan purkamaan ja tekemään uudelleen. 
4.3 Ylikiimingin tuotantotilat 
Ylikiimingin nykyinen tuotantohallihalli on kooltaan noin 970 m². Halli on suorakaiteen mallinen, 
ulkomitoiltaan noin 50 m x 19,4 m. Vähän alle puolet hallista on sisäkorkeudeltaan 5,25 m ja lop-
pu halli 3,3 m. Hallissa on myös sosiaalitilat ja pieni toimisto. Halli ei siis koon ja korkeuden puo-
lesta ole paras mahdollinen Olokotojen tuotantoon. Alun perin on suunniteltu, että hallissa olisi 
yksi linja, jota pitkin Olokodot kulkevat eri työpisteisiin. Eri työpisteissä tarvittavat materiaalit ja 
työkalut ovat valmiina odottamassa. Työpisteitä on kuusi kappaletta ja Olokodot kulkevat linjalla 
pituussuunnassa. Jokaiselle työpisteelle on mitoitettu kaksi työntekijää.  
 
Tällä hetkellä hallin työolot eivät ole parhaat mahdolliset. Hallissa on ihan liian kylmä, n. 14°c. 
Tämä asettaa haasteita materiaalien kuivumisaikoihin ja asennusnopeuteen. Hallissa on myös 
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paikoin huono valaistus. Lisävaloja joudutaan vetämään sähköroikalla, mikä taas lisää riskiä työ-
tapaturmille. Kiireestä ja logistiikkaongelmista johtuen hallissa on välillä jopa kymmenen Oloko-
toa. Tällöin tavaroiden varastoinnille, roskille ja kulkuväylille jää hyvin vähän tilaa. 
4.4 Olokodon valmistus nykyisellä tuotantomenetelmällä 
Linjaston ulkopuolella valmistetaan uretaanikattoelementit. Nämä on toistaiseksi tehty siten, että 
ensin naulataan määrämittaan sahatuista 48x198 lankuista kehikko, jonka väliin 48x198 kattopal-
kit asennetaan noin 600 millimetrin jaolla. Välit täytetään Finnfoam-eristeellä ja tiivistetään ure-
taanilla. Kattoelementtiin kiinnitetään höyrynsulkumuovi 22x100 sahatavaralla ja päälle toinen 
koolaus samasta tavarasta, joka toimii kattomateriaalin koolauksena. Kattielementtejä voidaan 
tehdä valmiiksi varastoon, koska katto on aina samankokoinen. (Kuva 1.) 
 
 
KUVA 1. Valmiita kattoelementtejä 
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Ensimmäinen työpiste 
 
Varsinainen Olokodon valmistus alkaa pohjasta. Olokoto-tuotannon pyöriessä Ylikiimingissä poh-
jat on tilattu alihankinnasta läheiseltä Y-tiimiltä. Sinne on toimitettu alimmainen hirsikehä, joka 
kasataan ensin. Sitten asennetaan lattiapalkit, laitetaan kipsilevyt lattiapalkkien väliin ja käänne-
tään pohja ympäri. Kun pohja on käännetty, ns. alapuolelta asennetaan viemärit ym. pohjaan 
tulevat putket ja johdot. Hirret suojataan muovilla. Lattiapalkkien välit pursotetaan täyteen uretaa-
nia. Kun uretaani on kuivunut, pohjaan kiinnitetään vanerilevyt ja lattia käännetään taas ympäri. 
Kipsilevynpäälle asennetaan sähköinen lattialämmityskaapeli. Tässä välissä alapohjaelementti 
kuljetetaan Olokoto-tuotantohalliin. Seuraavaksi suoritetaan lattian 3 cm paksu betonivalu itses-
tään tasoittuvalla massalla, minkä jälkeen pohja on valmis. (Kuva 2.) Lattiaelementin tekemiseen 
kuluu 16 tuntia. Valmis lattiaelementti laitetaan pyörien päälle, jotta sen liikuttaminen hallissa olisi 
helpompaa. 
 
 
KUVA 2. Olokodon valmis lattiaelementti 
 
Seuraavaksi asennetaan hirsikehikko. Hirsikehikon kasaukseen kuluu kahdelta työntekijältä kuusi 
tuntia, kun hirret on lajiteltu valmiiksi. Kehikko maalataan heti, kun se on pystytetty. Maali levite-
tään telalla ja viimeistellään pensselillä, näin pinnasta tulee tasainen ja siisti. Hirsikehikon maa-
  
16 
lauksen jälkeen asennetaan ikkunat, jotka tiivistetään uretaanilla. Tässä vaiheessa tehdään myös 
mahdolliset väliseinät. Kokonaisuudessa ensimmäisellä työpisteellä kuluu aikaa siis noin 40 tun-
tia. Lattianteko Y-tiimi Oy:llä kuluu 16 tuntia ja muuhun noin 24 tuntia. 
 
Toinen työpiste 
 
Olokotoa siirretään linjastolla eteenpäin. Toisessa työpisteessä nostetaan paikoilleen aiemmin 
tehty uretaanilla eristetty kattoelementti (kuva 3) ja metallikehikko, johon kattolasit asennetaan.  
 
 
KUVA 3. Uretaani kattoelementti on nostettu paikoilleen 
 
Lasien asennuksen jälkeen uretaanilla eristetyn kattoelementin päälle laitetaan lasikuidusta tehty 
valmis vesikate-elementti. Lasikuitukatteen ja kattolasien seinät tiivistetään huolellisesti siihen 
tarkoitetulla massalla. (Kuva 4.) Kokonaisuudessaan katon tekemiseen tällä menetelmällä kuluu 
kaksi päivää kahdelta mieheltä. Työskentely tehdään Olokodon korkuiselta tasanteelta, mutta 
putoamisvaara Olokodon toiselta puolelta on suuri, mikäli turvavarusteita ei käytetä. Kaikkiaan 
työtunteja toisella työpisteellä kuluu noin 32 tuntia. 
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KUVA 4. Kattolasien ja lasikuitukaton tiivistys 
 
Kolmas työpiste 
 
Seuraavaksi päästään sisustustöihin. Lattioiden suoruus tarkastetaan ja tehdään tarvittavat lattian 
oikaisut. Sähkömies vetää sähköjohdot jonka jälkeen katot ym. paneloidaan. Kolmannella pisteel-
lä työtunteja kuluu yhteensä 7 tuntia. 
 
Neljäs työpiste 
 
Kun lattia on tarpeeksi kuiva päästään tekemään kosteiden tilojen vesieristyksiä ja laatoituksia. 
Lopuksi asennetaan kalusteet ja kuivien tilojen lattioiden pintamateriaali. Kokonaisuus viimeistel-
lään listoituksella. Viimeistely neljännellä työpisteellä vie 74 tuntia. Sen jälkeen Olokoto on valmis 
pakkaukseen ja kuljetukseen asiakkaalle. (Kuva 5.) 
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KUVA 5. Valmis Olokoto 
  
19 
5 UUSI TUOTANTO 
Olokoto-tuotanto siirtyy Pudasjärvelle Kontiotuote Oy:n tehdasalueelle vuoden 2020 alussa, kun 
vuokrasopimus Mammuttihirsi Oy:n kanssa päättyy. Olokotoja ruvetaan valmistamaan tilassa, 
joka on sille rajattu isommasta hallista. (Kuva 6.) 
 
 
 
KUVA 6. Tulevat tilat Pudasjärvellä 
 
Tuleva tuotantotila ei ole ihanteellinen mutta kehityskelpoinen. Tuotantoprosessin rakentaminen 
vaatii aina pääomaa. Toimitilat, koneet ja laitteet sekä tietotekniikka ovat tuotantoprosessin vält-
tämättömiä investointeja (taulukko 1).  
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TAULUKKO 1. Tulevan remontin kustannusarvio 
 
Hallin remonttikustannukset 
    
kustannus 
€   
Vanhan linjan purku   3 000 €  
Siirtotankit + lasinostimet   5 500 €  
Nosturi      20 000 €  
Nosto-ovet 2 kpl    20 000 €  
Väliseinän teko    5 000 €  
Sähkö ja lämmitystyöt   2 000 €  
       
Yhteensä         55 500 €   
 
 
Tässä vaiheessa vanhan hallin investoinnit ovat välttämättömiä, jotta tuotanto saadaan jatku-
maan keskeytymättä. Tuleva halli on myös aika matala Olokotojen valmistamiseen, sillä vapaata 
sisäkorkeutta on vain 4,1 m. Olokoto on 3,1 m korkea, joten työskentelytilaa katon tekemiseen jää 
metri. Tämä riittää juuri ja juuri. Aluksi pohdittiin hallin katon korottamista, mutta tämä olisi nosta-
nut kustannuksia niin paljon, että ajatuksesta päätettiin luopua. 
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6 TULEVAISUUDEN OLOKOTO-TUOTANTO 
6.1 Uuden hallin mitoitus 
Olokoto-tuotannon eri tehtävien suoritusajankohtien määrittelyä kutsutaan ajoitukseksi (Haverila 
ym, 418). Etukäteen on laskettu, kuinka pitkän ajan kukin työvaihe vaatii tuotannossa. (Liite 3.) 
Yhden Glassroof-tyyppisen Olokodon (kuva 7) valmistukseen kuluu noin 128 tuntia ja 155 työtun-
tia. Laskennallisesti Olokodon tuotantoaika on 3,2 viikkoa. Tuotantoaikaa ei kuitenkaan pystytä 
lyhentämään alle neljän viikon, koska lattian 3 cm paksuisen betonivalun kuivuminen vaatii noin 3 
viikkoa ja tämän jälkeen on tehtävä lattioiden pintamateriaalien asennus, listoitus ym. viimeistely.  
 
 
KUVA 7. Glassroof ja sauna-Olokoto 
 
Kaikki Olokodot eivät ole kuitenkaan samanlaisia. Esim. Olokoto Essential (kuva 8) on paljon 
yksinkertaisempi kuin Glassroof. Näin ollen sen valmistukseen kuluu vähemmän työtunteja. Täs-
säkään mallissa lattia ei kuitenkaan kuivu yhtään nopeampaa, joten tuotannon läpimenoaika ei 
ole yhtään lyhempi. 
  
22 
 
KUVA 8. Essential Olokoto 
 
Uuden Olokoto-tuotantohallin rakentaminen edellyttää, että tuotantomäärä olisi noin 200 Olokotoa 
vuodessa. Tämä tarkoittaa käytännössä sitä, että Olokoto tehtaan pitäisi valmistaa noin yksi Olo-
koto työpäivässä, kun otetaan huomioon juhlapyhät ja lomat. Olokoto halliin pitäisi siis sopia yhtä 
aikaa työnalle n. 16 kpl Glassroof Olokotoa, jotta saavutetaan noin 200 Olokodon tuotantomäärä.  
 
Kokemukset ovat osoittaneet, että Glassroof Olokoto on järkevintä valmistaa neljällä eri työpis-
teellä. Jokaisella työpisteellä työskentelee kaksi työntekijää. Uudessa tuotantohallissa Olokodot 
sijoitetaan pituussuunnassa peräkkäin. Yksi Olokoto on seitsemän metriä pitkä. Olokotojen väliin 
pituussuunnassa jätetään kahden metrin mittaiset työskentelyalueet. Myös pituussuunnassa en-
simmäisen ja viimeisen Olokodon ja seinän väliin tulee jättää puolentoista metrin työskentelyalue. 
Kun Olokodot sijoitellaan näin, hallin pituudeksi tulee 37 m. Olokodot ovat 3,5 m leveitä. Jotta 
halliin mahtuu neljä linjastoa sekä varastointi- ja kulkutilat tulee hallin leveyden olla 30,5 m. Hallin 
tuotantotilan koko olisi siis 1 128,5 m². Hallin yhteyteen tulee suunnitella myös sosiaalitilat noin 32 
työntekijälle. 
6.2 Uuden hallin suunnittelu  
Mikäli Olokodon valmistusprosessia ei muuteta ennen uuden hallin rakentamista, onkin järkevää, 
että hallissa olisi neljä samanlaista linjastoa. Tavarat sijoitettaisiin kahden linjaston väliin siten, 
että kullakin työpisteellä tarvittavat materiaalit ja työvälineet ovat mahdollisimman lähellä. Varas-
tointitilan ei tarvitse olla hirvittävän suuri, sillä tavarat tilataan vasta sitten, kun Olokoto on myyty. 
Kun tulee suurempia Olokoto-tilauksia, tavaran tilaus täytyy porrastaa. Tavaroiden tilauksen por-
rastus ei kuitenkaan koske kaikkia tuotteita, sillä Kontion tehdasalueelta löytyy valmiina kylmää 
varastointitilaa erittäin hyvin. Ainoastaan lämmintä varastointia vaativat tuotteet asettavat tilaus-
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määrille rajoituksia. Hirsien varastoinnista ei tarvitse huolehtia, sillä ne voidaan toimittaa viereisel-
tä höylälinjalta vaikka yksi kerrallaan. 
 
Olokodot kulkevat linjastolla siten, että Olokodon käyntiovi on keskellä olevia varastointialueita 
päin. Vaikka linjastot ovat periaatteessa samanlaiset, voidaan Olokodot jaotella vaikeusasteen tai 
sisustuksen mukaan eri linjoille. Esimerkiksi ensimmäisellä ja toisella linjalla kulkevat perinteiset 
Glassroof Olokodot, kun taas kolmannelle ja neljännelle linjalle voidaan määritellä sauna Oloko-
dot sekä yksinkertaiset Essential Olokodot. Näin tuotteiden varastointi saadaan helpotettua, kun 
esim. lauteille ei tarvitse varata paikkaa molemmilta varastointialueilta.  
 
Työpisteellä työskentelevät työntekijät vastaavat heille annettujen tehtävien suunnittelusta ja suo-
rittamisesta itsenäisesti. Työntekijät voivat itse vaikuttaa tehtävien työnjakoon ja tehtävien kierrät-
tämiseen. (Haverila ym. 2009, 478.) Olokodon valmistuksessa pyritään tulevaisuudessa käyttä-
mään mahdollisimman paljon valmiita komponentteja. Työntekijöiden tehtäväksi jää komponent-
tien yhdistäminen annettujen ohjeiden mukaan. Näin pystytään vähentämään erikoistyötä, mikä 
puolestaan helpottaa työntekijöiden saamista ja parantaa laatua. (Mäenpää 2019.) 
 
Linjaston alussa olevan, ensimmäisen työpisteen, jossa tehdään pohjat ja maalaukset, tulee olla 
eristettynä seinällä muusta hallista haitallisten kemikaalien ja pölyn leviämisen takia. Toisessa 
työpisteessä, jossa asennetaan katot, pitää olla Olokodon korkuiset työskentelytasot. Kiinteät 
työskentelytaso on kuitenkin vähän haastava koska välillä tulee useamman Olokoto-moduulin 
yhdistelmiä. Nämä olisi hyvä saada hallissa tehtyä hallissa vierekkäin, samaan muotoon kuin ne 
ovat sitten paikalleen asennettuna. Olokodoista voi esimerkiksi valmistaa kuuden Olokoto-
moduulin kokoisen ravintolan.  
 
Olokoto on 3,1 m korkea. Olokodon katolla pitää pystyä työskentelemään katon asennuksen ai-
kana. Nosturi, joka pystyy nostamaan 2 500 kg, vie hallin vapaata korkeutta noin 1,2 m, joten 
Olokoto hallin hyvä korkeus olisi 6,3 m. Tässä hallikorkeudessa Olokodon katolla mahtuu seiso-
maan, vaikka nosturi olisi Olokodon kohdalla. Välillä joudutaan tekemään yhden tai kahden hirsi-
kerran korkeampia Olokotoja IV-kanavien ja koneistuksen takia, joten hallin minimi sisäkorkeuden 
pitäisi olla 7 m. 
 
Kontio SmartLog™ -hirsi kuivataan kuivemmaksi kuin muut Kontion hirret. Tästä syystä on erittäin 
tärkeää, että hallissa on toimiva ilmankostutusjärjestelmä, jotta hirret eivät ala halkeilemaan. 
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Tuotantoprosessia pitää kuitenkin saada tehostettua. Lean-menetelmä auttaa poistamaan turhia 
välivarastoja ja lyhentämään läpimenoaikoja. Lean-rakentaminen on Lean-ajattelun sovellus ra-
kennusalan organisaatiolle ja se sopii oikein hyvin myös Olokodon tuotantoon. Mikäli uusiaja 
tehokkaampia työtapoja löytyy, ne yhdistetään olemassa olevaan Olokoto-prosessiin. (Koskenve-
sa - Sahlstedt 2017, 10, 13.) Suunnittelun tärkeyttä ei pidä myöskään unohtaa. On tärkeää, että 
luodaan selkeät suunnitelmat, joissa edellytykset työn tekemiselle ovat kunnossa. Näin työt saa-
daan toteutettua suunnitellussa aikataulussa.  
6.3 Olokodon kehitysideoita 
Olokodon ensimmäisenä työvaiheena on lattian teko. Nykyisellä tuotantomenetelmällä lattiaa 
pitää kääntää ympäri kahteen kertaan, mikä vie aikaa ja on myös turvallisuus- ja laaturiski. Alim-
man hirsikehikon hirret voivat vaurioitua kääntelyssä ja lattiaelementti voi kaatua. Tähän sopisi 
jonkinlainen robotti, joka pystyy kääntämään pohjan itse. Sellaisen suunnitteluun ja kehitykseen 
tarvitaan paljon aikaa ja rahaa, joten sitä ei pystytä nyt toteuttamaan.  
 
Suurin osa Olokodon tuotantoajasta menee siihen, että odotetaan lattian betonin kuivumista. 
Olisikin siis järkevää tehdä lattioita varastoon. Lattioiden varastoon tekeminen ei kuitenkaan on-
nistu, koska viemäreiden yms. tarkkaa paikkaa ei tiedetä ennen kuin Olokoto on myyty ja suunni-
teltu. Myös lattioiden varastointi on haastavaa. Pohjien tekemiseen tarvittava uretaaniruiskun 
hinta-arvio on noin 30 000 – 50 000 €. Se tarvitsee myös oman tilan ja tehokkaan ilmanvaihdon. 
Uretaaniruiskun hankinta on kuitenkin välttämätöntä tehokkuuden ja tuotekehityksen kannalta. 
Uretaaniruiskua voidaan hyödyntää myös eristettyjen kattoelementtien tekemiseen, jolloin pääs-
tään eroon Finnfoamista. 
 
Lattiarakenteen muuttamista sellaiseksi, että siihen ei käytetä ollenkaan betonia, kannattaa harki-
ta. Lattian pintamateriaalina voitaisiin käyttää laadukasta vaneria tai CLT-levyä. (Vattula 2019.) 
CLT-levyä pystyy tilaamaan valmiiksi mitoitettuna, rei’itettynä ja pintakäsiteltynä. CLT-levy on 
moderni, laadukas ja lämmin elementti, joka sopii Olokodon ideologiaan täydellisesti. CLT-levyn 
alle voisi laittaa valmiiksi uritetun kipsilevyn, lastulevy tai vanerin, johon lattialämmityskaapeli olisi 
helppo kiinnittää. Valusta luopuminen poistaisi monta työvaihetta ja nopeuttaisi tuotantoaikaa 
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merkittävästi, eli 26,5 työtuntia. Myös Olokodon kokonaispaino pienenisi, mikä on hyvä juttu nos-
tojen, kuljetuksen ja perustusten kantavuuden osalta. 
 
Tällä hetkellä CLT-levylattian ongelma on paksuus ja hinta. CLT-levyä ei valmisteta alle 60 mm:n 
vahvuisena, tämä on liian paksu lattialämmityksen toimivuuden kannalta. Kun verrataan CLT-levy 
lattian rakennetta ja nykyistä lattiarakennetta, niin hintaero on kolminkertainen, vaikka tuotantoai-
ka ja työtunnit vähenevät merkittävästi. Tämä lisäkulu pitäisi siirtää Olokodon myyntihintaan, mikä 
on myynnin näkökulmasta aika haastavaa. Voisikin siis ajatella, että CLT-levylattia olisi lisähintai-
nen tuote, jonka asiakas voisi valita halutessaan yli 10 kpl:n sarjoihin.  
 
Pohjan päälle kasattavan hirsikehikon tekotapa on hiottu jo aika valmiiksi. Hirret tulevat omalta 
tuotantolinjaltaan valmiiksi työstettynä ja lajiteltuna. Hirret on helppo nostella nosturilla yksitellen 
paikoilleen. Kun hirret ovat paikoillaan, ne maalataan. 
 
Aiemmin katto on tehty eri osista, kuten kattolasien kehikko, kattolasit, uretaanikatto ja lasikuitu-
katto. Nämä kaikki komponentin on sitten kasattu omalle paikalleen. Pientalojen rakentamisessa 
on yleistynyt tapa, jossa katto tehdään valmiiksi asti maassa perustuksen päällä. Tätä menetel-
mää voisi soveltaa myös Olokoto-tuotannossa siten, että kasattaisiin kaksi ylintä hirsikierrosta ja 
rakennettaisiin katto osista aiempaan tapaan. (Kuva 9.) 
 
 
KUVA 9. Kattoelementin ja hirsikehän liitos 
 
Valmis kattoelementtipaketti nostetaan hirsikehikon päälle. Ylä- ja alaosa sidotaan toisiinsa kier-
retangoilla, jotka tulevat alhaalta ylös asti hirren sisässä. Samoja kierretankoja voidaan myös 
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ehkä hyödyntää myöhemmin valmiin Olokodon siirtelyssä nosturilla. Kun kattoelementti kootaan 
maassa, vältytään putoamisilta. Lisäksi työ tehostuu, kun portaiden kulkeminen ylös ja alas jää 
pois. Myöskään hallista ei tarvitse tehdä niin korkeaa kuin aiemmassa katon valmistusmenetel-
mässä. Normaali kattorakenteen (puolet katosta lasia) paino on noin 2 400 kg. (Vattula 2019.) 
Tämä täytyy ottaa huomioon hallinosturin hankinnassa.  
 
Katon tekeminen maassa vie Olokodon verran hallin lattia pinta-alaa. Tämä taas johtaa siihen, 
että uudesta hallista pitäisi tehdä isompi, mikä taas nostaa kustannuksia. Nosturi, joka nostaa 
katon painon eli 2 400 kg, maksaa kaksi kertaa enemmän kuin nosturi, joka tarvitaan nykyiseen 
tuotantomenetelmään. Mietittäessä Kontion tehdasaluetta kokonaisuutena, pienempi hallin lattia-
pinta-ala on parempi. Tuotantoaika ei kuitenkaan lyhene merkittävästi, vaikka katto tehtäisiinkin 
maassa, sillä kyse on vain muutamasta tunnista jokaista Olokotoa kohden. Tulevissa tiloissa 
Pudasjärvellä tätä menetelmää ei päästä testaamaan, koska halli on liian matala. 
 
Katon tekemiseen käytettävien osien määrää voisi kuitenkin vähentää yhdistelemällä työvaiheita 
ja vaihtamalla materiaaleja. Jos katon umpiosaa ei tehtäisikään lasikuidusta vaan polyureasta, 
saataisiin työvaiheita vähemmäksi ja katon saumojen pitävyys varmistuisi. Valmiiseen kattomuot-
tiin laitettaisiin reunoille ulkopuolella näkyviin jäävä pelti ja polyureapinnoite ruiskutettaisiin muot-
tiin tiiviisti pellin sisäpintaan. Heti perään voitaisiin muottiin laittaa umpikaton puolelle kattopalkit 
paikoilleen ja lasikaton metallikehä. Kattopalkkien ym. välit ruiskutettaisiin täyteen uretaania. Seu-
raavaksi kiinnitettäisiin ja tiivistettäisiin kattolasit. Näin olisi valmis koko katon kokoinen kompo-
nentti, joka on helppo nostaa hirsikehän päälle. Olokoto tehdään 205 mm leveästä hirrestä. Jos 
kaksi ylintä hirsikierrosta olisikin 135 mm leveää hirttä, katon kuormat saataisiin paremmin vietyä 
hirsikehälle, kun kattopalkkien ja metallikehän reuna lepää 205 mm hirren päällä. Tämä vaatii 
vielä hieman rakennesuunnittelua ja tuotekehitystä, mutta on kokeilemisen arvoinen idea. 
 
Uusia innovatiivisia kehitysideoita tulee jatkuvasti. Niitä toteutetaan niin hyvin kuin olemassa ole-
villa resursseilla on mahdollista. 
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7 YHTEENVETO 
Opinnäytetyön tavoitteena oli kehittää Olokoto-prosessia tehokkaammaksi, erityisesti tuotannon 
näkökulmasta. Tehokkaamman Olokoto-tuotannon kehitys vaatii perehtymistä olemassa olevaan 
Olokoto-tuotantoon, minkä jälkeen suunniteltiin uusi Olokoto-tuotantohalli, sekä ideoitiin uusia 
tuotantotapoja. 
 
Olokodon tuotannon siirtämisen Kontion tehdasalueelle todettiin olevan järkevää. Se, että kaikki 
Kontion tuotannon vaiheet sijaitsevat samalla tontilla, vähentää kuljetuskustannuksia. Myös työn-
johdon välitön läsnäolo auttaa parantamaan laatua sekä kommunikaatiota työtekijöiden ja työn-
johdon välillä. Monet Olokoto-tuotantoon liittyvät muutokset ovat olleet haastavia, mutta ne on 
onnistuttu toteuttamaan erinomaisella suunnittelulla ja ennakoinnilla. 
 
Opinnäytetyössä suunniteltiin uusi tuotantohalli, jonka rakentaminen aloitetaan mahdollisesti jo 
lähitulevaisuudessa. Vielä on paljon työtä, jotta kaikki tuotantovaiheet saadaan hiottua mahdolli-
simman tehokkaiksi. Myös eri työvaiheiden ohjeistusta pitää parantaa. 
 
Olokodon ennakkoluuloton innovatiivinen kehitys jatkuu edelleen ja sen tulevaisuus näyttää valoi-
salta. Kehitys kokonaisuudessaan ei pääty ikinä. Olokotoa voidaan kehittää pienillä yksityiskohdil-
la ja tuotantomenetelmillä loputtomiin. Olokodon käyttömahdollisuudet ovat rajattomat. Hirsi on 
ekologinen, näyttävä ja helppo materiaali, jota yhdistelemällä esim. teräkseen saadaan luotua 
mitä mahtavampia kokonaisuuksia. Olokodon tuotanto pitäisi saada yhtä tehokkaaksi ja uniikiksi 
kuin autojen valmistus (Mäenpää 2019).  
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